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(54) ETIKETTIERVORRICHTUNG MIT BEHÄLTERBODENNACHKÜHLUNG

(57) Etikettiervorrichtung (2) zum Etikettieren von zu
füllenden Behältern , die eine Vorrichtung (23-27, 44)
zum Kühlen der Behälterböden der Behälter umfasst, die
dazu ausgebildet ist, den Behälterböden der Behälter ein
Gas zuzuführen, bereit. Weiterhin wird ein Verfahren zur
Bodennachkühlung von Behältern in einer Abfüllanlage

(10) mit den Schritten des Transportierens der Behälter
von einer Formblasvorrichtung (1) der Abfüllanlage zu
einer Etikettiervorrichtung (2) der Abfüllanlage und des
Kühlens der Behälterböden der Behälter in der Etikettier-
vorrichtung (2) durch Zuführen eines Gases zu den Be-
hälterböden.
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Etiket-
tiervorrichtung zum Etikettieren von Behältern, die eine
Einrichtung zum Kühlen der zu etikettierenden Behälter
aufweist.

Stand der Technik

[0002] In Behälterbehandlungsanlagen werden Behäl-
ter, wie beispielsweise Flaschen, Dosen, usw., in meh-
reren aufeinanderfolgenden Prozessschritten behan-
delt. Dabei werden im Allgemeinen die Prozessschritte
in separaten Behandlungsstationen durchgeführt, die
beispielsweise als Module eines gemeinsamen Anlagen-
konzepts zusammengestellt werden können. Eine Be-
hälterbehandlungsanlage für Glasflaschen oder Kunst-
stoffflaschen, z. B. aus Polyethylenterephthalat (PET),
Polypropylen (PEP), usw., kann beispielsweise eine
Blasformeinrichtung, Füllvorrichtung, Verschließvorrich-
tung, Etikettiervorrichtung, Verpackungsvorrichtung,
Reinigungsvorrichtung, Sterilisationsvorrichtung, In-
spektionsvorrichtung, usw. als separate, modular aus-
geführte Behandlungsstationen umfassen. Die einzel-
nen Behandlungsstationen, welche aufeinanderfolgen-
de Prozessschritte durchführen, sind dabei im Allgemei-
nen in Reihe hintereinander geschaltet, wobei eine oder
mehrere Transportvorrichtungen den Transport der Be-
hälter von den Behandlungsstationen zu den jeweiligen
nachgeschalteten Behandlungsstationen übernehmen.
[0003] Zu befüllende Behälter, die direkt aus einer
Blasformvorrichtung kommen, weisen noch einen Wär-
meüberschuss auf. Dies gilt vor allem für den Bodenbe-
reich, dort insbesondere für den Anspritzpunkt und die
Zugbänder, wobei letztere vor allem bei sog. Petaloid-
Böden die Bereiche zwischen den Standfüßen des Bo-
denbereichs bezeichnen, und der Bereich des Flaschen-
halses. Im Bereich des Bodens wird die Formstabilität
beeinträchtig und im Flaschenhals die Ausrichtung der
Flasche. Die Zugbänder befinden sich im Bodenbereich
des Behälters und erstrecken sich auch noch in die Man-
telfläche desselben, um die Stabilität für den gesamten
Behälter zu erhalten. Somit müssen zumindest die Be-
reiche der Flasche, zumal wenn sie eine relativ große
Dicke aufweisen, aktiv gekühlt werden. Andernfalls
könnten sich die Behälter beim Transport zur Füll- be-
ziehungsweise Etikettiervorichtung rückformen oder
während eines Vorspannens (Beaufschlagens des Be-
hälters mit einem unter Druck gesetzten Gas) beim Eti-
kettieren (beispielsweise mit etwa 0,8 bar) oder beim Fül-
len (beispielsweise mit etwa 6 bar) ausbeulen oder ver-
ziehen. Zukünftige Steigerungen der Stationsleistung
können weitere Bereiche zur Kühlung notwendig ma-
chen.
[0004] Im Stand der Technik ist es insbesondere in ver-
blockten Anlagen bekannt, die Behälterböden zwischen

einer Streckblasvorrichtung und einer Etikettiervorrich-
tung mit einem Gebläse zu kühlen und sie zwischen der
Etikettiervorrichtung und einer Füllvorrichtung mit mittels
unterhalb des Behältertransportwegs angeordneten Dü-
sen aufgebrachten Wasser zu kühlen.
[0005] Die bekannten Mittel zum Kühlen der Behälter-
böden sind jedoch komplex im Aufbau und wartungsin-
tensiv. Zudem wird die Baugröße durch die benötigten
Gebläse- und Wasserkühlungssterne erhöht. Aus hygi-
enischen Gründen ist eine mögliche Wasserverschlep-
pung aus der Wasserkühlung heraus problematisch.
[0006] Es liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe
zugrunde, eine im Vergleich zum Stand der Technik ver-
einfachte, verlässlichere und effizientere Bodennach-
kühlung von zu etikettierenden und füllenden Behältern
bereitzustellen.

Beschreibung der Erfindung

[0007] Die oben genannte Aufgabe wird durch Bereit-
stellen einer Etikettiervorrichtung in einer Abfüllanlage
(Behälterbehandlungsanlage) zum Etikettieren von zu
füllenden (Kunststoff)Behältern (beispielsweise PET-
Flaschen) gelöst, die eine Vorrichtung zum Kühlen der
Behälterböden der Behälter umfasst, die dazu ausgebil-
det ist, den Behälterböden der Behälter ein Gas (bei-
spielsweise Luft) zuzuführen.
[0008] Erfindungsgemäß findet also in der Etikettier-
vorrichtung eine aktive Kühlung der Behälterböden der
(Kunststoff)Behälter statt, wobei die Kühlung beispiels-
weise nach dem Etikettierungsvorgang erfolgen kann.
Somit wird eine Zeitspanne zwischen erfolgter Etikettie-
rung und Verlassen der Etikettiervorrichtung zum Kühlen
genutzt. Das Kühlen kann hierbei so effizient ausgebildet
sein, dass eine nachfolgende Wasserkühlung vor dem
Vorspannen der Behälter in einer Füllvorrichtung zum
Füllen der etikettierten Behälter nicht mehr notwendig ist
oder doch zumindest hinsichtlich der Kühlzeit, Wasser-
menge und Kühle des Kühlwassers gegenüber dem
Stand der Technik reduziert vorgenommen werden kann.
Insbesondere erfordert das Vorsehen einer Vorrichtung
zum Kühlen der Behälterböden der Behälter innerhalb
der Etikettiervorrichtung keine aufwändigen konstruktu-
rellen Maßnahmen (siehe auch Beschreibung unten) und
führt zu keinem zusätzlichen Platzbedarf.
[0009] Gemäß einer Weiterbildung umfasst die Vor-
richtung zum Kühlen der Behälterböden sich drehende
Standteller zum Transportieren der Behälter in der Eti-
kettiervorrichtung, wobei die Standteller jeweils zumin-
dest eine Öffnung aufweisen, durch die das Gas den Be-
hälterböden zu geführt werden kann. Die Behälter wer-
den in der Etikettiervorrichtung auf diesen Standtellern
transportiert. Für die Etikettierung sind die Standteller
drehbar antreibbar. Wenn die Standteller in Drehung ver-
setzt werden, beispielsweise vor oder nach dem eigent-
lichen Etikettiervorgang, kann prinzipiell Luft durch die in
den Standtellern vorgesehenen Öffnungen den Behäl-
terböden der auf den Standtellern stehenden Behälter
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zugeführt werden.
[0010] Beispielsweise kann die Vorrichtung zum Küh-
len der Behälterböden für jeden sich drehenden Stand-
teller jeweils einen angetriebenen Ventilator umfassen,
der dazu ausgebildet ist, das Gas durch die zumindest
eine Öffnung in dem Standteller dem jeweiligen Behäl-
terboden zuzuführen. Mithilfe von Ventilatoren kann eine
Bodennachkühlung sehr effizient erreicht werden. Der
Antrieb der Ventilatoren kann hierbei auf verschiedene
Weisen ausgebildet sein. So kann jeder Ventilator durch
den jeweiligen dem Standteller zugeordneten Antrieb
zum Drehen des Standtellers angetrieben werden. Auch
kann die durch den jeweiligen dem Standteller zugeord-
neten Antrieb verursachte Drehung des jeweiligen
Standtellers zum Antreiben der Ventilatoren Verwen-
dung finden. Gemäß einer weiteren Alternative weist je-
der der Ventilatoren seinen separaten eigenen Antrieb
auf.
[0011] Anstelle der Ventilatoren können für jeden
Standteller ein oder mehrere (passive) Schaufelräder
vorgesehen werden. Gemäß einer weiteren Weiterbil-
dung umfasst somit die Vorrichtung zum Kühlen der Be-
hälterböden für jeden sich drehenden Standteller zumin-
dest ein Schaufelrad, über das das Gas dem jeweiligen
Behälterboden zugeführt wird. Die Geometrie sollte da-
bei so gewählt sein, dass mindestens die Zugbänder des
Behälters, insbesondere aber der gesamte Bodenbe-
reich von der Luftströmung erfasst wird. Es kann hierbei
für jede der zumindest einen Öffnung im Standteller je-
weils eine eigenes Schaufelrad vorgesehen sein. Die
Schaufelräder sind fest an der Unterseite der Standteller
(die Behälter werden auf der Oberseite der Standteller
stehend transportiert) angeordnet. Insbesondere drehen
sich die Schaufelräder nicht relativ zu den jeweiligen
Standtellern. Bei Drehung der Standteller erfassen die
Schaufelräder die umgebende Luft und führen diese
durch die Öffnungen in den Standtellern den Behälter-
böden zur Kühlung derselben zu.
[0012] In den oben beschriebenen Beispielen kann die
erfindungsgemäße Bodennachkühlung in der Etikettier-
vorrichtung durch eine Zufuhr von Luft durch Öffnungen
in den zu Transport verwendeten Standtellern erfolgen.
Diese Art der Bodennachkühlung in der Etikettiervorrich-
tung stellt jedoch nicht die einzige Möglichkeit dar. Die
Etikettiervorrichtung kann eine Druckluftzuführvorrich-
tung zum Vorspannen der zu etikettierenden Behälter
mit Luft oder einem anderen Gas und eine Steuerungs-
einheit zum Steuern des Betriebs der Druckluftzuführ-
vorrichtung umfassen. Hierbei kann nun die Steuerungs-
einheit dazu ausgebildet sein, die Druckluftzuführvorrich-
tung dazu zu veranlassen, nach dem Etikettiervorgang
der Behälter jeweils mehrere Druckluftstöße in jeden der
Behälter auszuführen. Das durch die Druckluftstöße in
die Behälter eingeführte Gas trifft insbesondere auf die
Behälterböden, verwirbelt in den Behältern und transpor-
tiert beim Austritt aus den Behältern Wärme ab. Die Ver-
wendung einer im Allgemeinen zum Vorspannen ohne-
hin bereitgestellter Druckluftzuführvorrichtung der Etiket-

tiervorrichtung zur Bodennachkühlung stellt eine kosten-
günstige und einfach zu realisierende Variante der Lö-
sung der oben genannten Aufgabe dar. Die neue Idee
ist von Vorteil, da die komplette Innenfläche der Flasche
umströmt wird, bei zukünftigen Steigerungen der Stati-
onsleistung. Prinzipiell kann auch eine zusätzliche
Druckluftzuführvorrichtung vorgesehen sein, die aus-
schließlich zur Bodennachkühlung angesteuert wird
[0013] Weiterhin wird eine Behälterbehandlungsanla-
ge (Abfüllanlage) mit einer Formblasvorrichtung zum
Formen von Behältern aus Vorformlingen, einer Etiket-
tiervorrichtung gemäß einer der oben beschriebenen
Weiterbildungen, die stromabwärts von der Formblas-
vorrichtung angeordnet ist, und einer Füllvorrichtung
zum Füllen der (etikettierten) Behälter, die stromabwärts
von der Etikettiervorrichtung angeordnet ist, bereitge-
stellt, wobei insbesondere die Formblasvorrichtung, die
Etikettiervorrichtung und die Füllvorrichtung verblockt
sein können.
[0014] Die oben genannte Aufgabe wird auch durch
Bereitstellen eines Verfahrens zur Bodennachkühlung
von (Kunststoff)Behältern in einer Abfüllanlage gelöst,
wobei das Verfahren die Schritte des Transportierens
der Behälter von einer Formblasvorrichtung der Abfüll-
anlage zu einer Etikettiervorrichtung der Abfüllanlage
und des Kühlens der Behälterböden der Behälter in der
Etikettiervorrichtung durch Zuführen eines Gases zu den
Behälterböden umfasst. Das Kühlen kann zumindest teil-
weise vor und/oder nach dem Etikettieren erfolgen.
[0015] Das Verfahren kann weiterhin das Transportie-
ren der Behälter in der Etikettiervorrichtung auf Stand-
tellern (für jeden Behälter ist ein Standteller vorgesehen)
umfassen, wobei jeder der Standteller zumindest eine
Öffnung aufweist, und wobei das Zuführen des Gases
zu den Behälterböden der Behälter durch die Öffnungen
der Standteller erfolgt. Hierbei kann das Gas (etwa die
Umgebungsluft) durch Ventilatoren den Behälterböden
durch die Öffnungen der Standteller hindurch zugeführt
werden, wobei jedem der Standteller ein eigener Venti-
lator zugeordnet sein kann. Gemäß einer anderen Wei-
terbildung können die Standteller in Drehung versetzt
werden, wobei das Gas während der Drehung der Stand-
teller durch fest mit den Standtellern verbundene Schau-
felräder (etwa die Umgebungsluft) den Behälterböden
durch die Öffnungen der Standteller hindurch zugeführt
wird.
[0016] Gemäß einer alternativen Weiterbildung um-
fasst das erfindungsgemäße Verfahren zur Bodennach-
kühlung von (Kunststoff)Behältern in einer Abfüllanlage
weiterhin ein Vorspannen der Behälter in der Etikettier-
vorrichtung mithilfe einer Druckluftzuführvorrichtung (die
Druckluft oder ein anderes unter Druck gesetztes Gas
bereitstellt) und ein Etikettieren der vorgespannten Be-
hälter, wobei das Zuführen des Gases zu den Behälter-
böden das Ausführen von Druckluftstößen in jeden der
etikettierten Behälter mithilfe der Druckluftzuführvorrich-
tung umfasst.
[0017] In sämtlichen oben genannten Weiterbildungen
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des erfindungsgemäßen Verfahrens können die Behälter
von der Etikettiervorrichtung zu einer Füllvorrichtung der
Abfüllanlage auf einer Transportstrecke transportiert
werden und entweder umfasst das Verfahren das Aus-
führen einer weiteren Bodennachkühlung der Behälter
auf der Transportstrecke, insbesondere mit Wasser,
oder es ist keine weitere Bodennachkühlung der Behälter
auf der Transportstrecke notwendig, wenn die Boden-
nachkühlung in der Etikettiervorrichtung bereits hinrei-
chend effizient durchgeführt wird.
[0018] Weitere Merkmale und beispielhafte Ausfüh-
rungsformen sowie Vorteile der vorliegenden Erfindung
werden nachfolgend anhand der Zeichnungen näher er-
läutert. Es versteht sich, dass die Ausführungsformen
nicht den Bereich der vorliegenden Erfindung erschöp-
fen. Es versteht sich weiterhin, dass einige oder sämtli-
che der im weiteren beschriebenen Merkmale auch auf
andere Weise miteinander kombiniert werden können.

Figur 1 zeigt einen Teil einer Abfüllanlage, in der eine
erfindungsgemäße Etikettiervorrichtung eingesetzt
werden kann.

Figuren 2a und 2b zeigen beispielhafte Vorrichtun-
gen für eine Bodennachkühlung in einer Etikettier-
vorrichtung mithilfe von durch Öffnungen in zum
Transport der Behälter innerhalb der Etikettiervor-
richtung vorgesehenen Standtellern durch Ventila-
toren zugeführter Luft.

Figur 3 ist ein Flussdiagramm, das eine Ausfüh-
rungsform eines Verfahrens zur Bodennachkühlung
in einer Etikettiervorrichtung mithilfe der in den Fi-
guren 2a und 2b gezeigten Vorrichtungen zeigt.

Figur 4a und 4b zeigen eine beispielhafte Vorrich-
tung für eine Bodennachkühlung in einer Etikettier-
vorrichtung mithilfe von durch Öffnungen in zum
Transport der Behälter innerhalb der Etikettiervor-
richtung vorgesehenen Standtellern durch Schaufel-
räder zugeführter Luft.

Figur 5 ist ein Flussdiagramm, das eine Ausfüh-
rungsform eines Verfahrens zur Bodennachkühlung
in einer Etikettiervorrichtung mithilfe der in den Fi-
guren 4a und 4b gezeigten Vorrichtung zeigt.

Figur 6 zeigt eine beispielhafte Vorrichtung für eine
Bodennachkühlung in einer Etikettiervorrichtung
mithilfe von Druckluft.

Figur 7 ist ein Flussdiagramm, das eine Ausfüh-
rungsform eines Verfahrens zur Bodennachkühlung
in einer Etikettiervorrichtung mithilfe der in der Figur
6 gezeigten Vorrichtung zeigt.

[0019] Die vorliegende Erfindung stellt eine Etikettier-
vorrichtung mit integrierter Behälterbodennachkühlung

bereit. Die Kühlung der Böden der Behälter, insbeson-
dere Kunststoffflaschen, in der Etikettiervorrichtung er-
folgt mit Luft oder einem anderen Gas.
[0020] Figur 1 zeigt einen Ausschnitt einer Abfüllanla-
ge 10 mit einer Formblasvorrichtung 1, einer erfindungs-
gemäßen Etikettiervorrichtung 2 und einer Füllvorrich-
tung 3. In der Formblasvorrichtung 1 werden (Kunst-
stoff)Behälter aus Vorformlingen ausgebildet. Die aus-
gebildeten Behälter werden über entsprechende Trans-
portsterne T stromabwärts zu der Etikettiervorrichtung 2
transportiert. Auf dieser Transportstrecke erfolgt eine
erste Bodennachkühlung mithilfe eines Gebläses, wie es
auch aus dem Stand der Technik bekannt ist.
[0021] In der Etikettiervorrichtung 2 werden die Behäl-
ter, die beispielsweise auf einem Karussell innerhalb der
Etikettiervorrichtung 2 transportiert werden, etikettiert.
Weiterhin erfolgt erfindungsgemäß in der Etikettiervor-
richtung 2 eine weitere Bodennachkühlung. Von der Eti-
kettiervorrichtung 2 werden die etikettierten Behälter
über weitere Transportsterne T’ einer weiteren Trans-
portstrecke stromabwärts zu der Füllvorrichtung 3 trans-
portiert, in der die etikettierten Behälter beispielsweise
auf einem Karussell transportiert und gefüllt werden. Bei-
spielsweise werden in der Füllvorrichtung 3 Kunststoff-
flaschen mit einem Getränk gefüllt. Auf der weiteren
Transportstrecke zwischen der Etikettiervorrichtung 2
und der Füllvorrichtung 3 kann eine weitere Bodennach-
kühlung mithilfe von Wasser erfolgen, wie es auch aus
dem Stand der Technik bekannt ist, sofern dieses noch
notwendig ist.
[0022] Während des Transports innerhalb der Etiket-
tiervorrichtung 2 stehen die Behälter auf drehbaren
Standtellern. Die erfindungsgemäße Bodennachkühlung
kann gemäß einer Ausführungsform durch Zuführen von
Luft durch Öffnungen in den Standtellern erfolgen. Ein
Beispiel für eine Vorrichtung 20 zum Kühlen der Behäl-
terböden der Behälter durch Zuführen von Luft durch Öff-
nungen in den Standtellern ist in den Figuren 2a und 2b
gezeigt. In Figur 2a ist ein Standteller 21 zum Transport
eines Behälters innerhalb einer Etikettiervorrichtung, bei-
spielsweise der in Figur 1 gezeigten Etikettiervorrichtung
2, gezeigt. Der Standteller 21 weist in seinem Boden 21a
Schlitze 22a und 22b auf. Der Standteller 21 kann über
einen Antrieb 23 in Drehung versetzt werden.
[0023] Unterhalb des Standtellers 21 ist ein Ventilator
24 angeordnet, der dazu dient, Luft durch die Schlitze
22a und 22b des Standtellers 21 dem Boden eines auf
dem Standteller 21 transportierten Behälters zuzuführen
und dadurch diesen zu kühlen. Wenn sich der Standteller
21 dreht, kann durch den positionsfesten Ventilator 24
der gesamte Behälterboden des auf dem Standteller 21
transportierten Behälters über die Schlitze 22a und 22b
gekühlt werden.
[0024] Der Ventilator 24 ist drehbar in einem fest mon-
tierten Lagerelement 25 gelagert. Der Ventilator 24 kann
durch einen eigenen Antrieb 26 (etwa einen Servomotor)
oder auch durch den Antrieb (etwa einen Servomotor)
des Standtellers 23 angetrieben werden. Gemäß einer
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weiteren alternativen Ausführungsform kann der Venti-
lator 24 durch den sich drehenden Standteller 21 bei-
spielsweise über einen Riemenantrieb angetrieben wer-
den. Wie es in Figur 2b gezeigt ist, kann eine gesteuer-
te/geregelte Übersetzung 27 vorgesehen sein, um vari-
able beziehungsweise insbesondere höhere Drehzahlen
des Ventilators, wenn dieser von dem Antrieb 23 des
Standtellers angetrieben wird, zu erreichen.
[0025] Eine Ausführungsform eines Verfahrens zur
Bodennachkühlung in einer Etikettiervorrichtung, bei-
spielsweise der in Figur gezeigten Etikettiervorrichtung
2, mithilfe der in den Figuren 2a und 2b gezeigten Vor-
richtungen ist in dem Flussdiagramm von Figur 3 veran-
schaulicht. Behälter werden von einer Blasformvorrich-
tung, beispielsweise der in Figur 1 gezeigten Blasform-
vorrichtung 1, zu einer Etikettiervorrichtung, beispiels-
weise der in Figur 1 gezeigten Etikettiervorrichtung 2,
transportiert 31. Innerhalb der Etikettiervorrichtung wer-
den die Behälter insbesondere zur Etikettierung auf sich
drehenden Standtellern, beispielsweise der in den Figu-
ren 2a und 2b gezeigten Art, transportiert 32.
[0026] Während des Transports auf den sich drehen-
den Standtellern werden die Böden der Behälter mithilfe
von unterhalb der Standteller angeordneten Ventilato-
ren, beispielsweise mithilfe der in den Figuren 2a und 2b
gezeigten Art von Ventilatoren 24, gekühlt 33. Prinzipiell
kann diese Kühlung der Böden vor und/oder während
und/oder nach dem Etikettiervorgang durchgeführt wer-
den. Eine Kühlung des Behälters ist insbesondere mög-
lich so lange der Behälter auf dem Standteller steht. Die
so nachgekühlten und etikettierten Behälter werden
dann von der Etikettiervorrichtung zu einer Füllvorrich-
tung, beispielsweise der in Figur 1 gezeigten Füllvorrich-
tung 3, transportiert 34. Der Transport zu der Füllvorrich-
tung kann etwa über die in Figur 1 gezeigten Transport-
sterne T’ erfolgen. Während dieses Transports kann, so-
weit nötig, eine weitere Bodennachkühlung mithilfe von
gekühltem Wasser/Luft ausgeführt werden.
[0027] Eine alternative Ausführung einer Vorrichtung
40 zum Kühlen von Behälterböden von Behältern in einer
erfindungsgemäßen Etikettiervorrichtung ist in Figur 4
gezeigt. Ein Standteller 41 dient dem Transport eines
Behälters innerhalb einer Etikettiervorrichtung, bei-
spielsweise der in Figur 1 gezeigten Etikettiervorrichtung
2. Der Standteller 41 weist in seinem Boden 41a Schlitze
42a, 42b, 42c und 42d auf. Der Standteller 41 kann über
einen Antrieb 43 in Drehung versetzt werden.
[0028] An der Unterseite des Bodens 21au sind Schau-
felräder 44, beispielhaft fünf Schaufelräder 44, fest mon-
tiert. Die Geometrie sollte dabei so sein, dass zumindest
der Bodenbereich der Behälter, insbesondere aber auch
der Übergang vom Bodenbereich in die Mantelfläches
des Behälters von der Luftströmung erfasst wird. Die
Schaufelräder 44 drehen sich relativ zu dem Standteller
41 nicht. Wenn der Standteller 41 durch den Antrieb 43
in Drehung versetzt wird, wird Umgebungsluft von den
Schaufelrädern 44 von der Seite angezogen und auf-
grund eines geeignet gewählten Schraubengangs nach

oben durch die Schlitze 42a, 42b, 42c und 42d dem Be-
hälterboden des auf dem Standteller 41 transportierten
Behälters zur Kühlung zugeführt.
[0029] Eine Ausführungsform eines Verfahrens zur
Bodennachkühlung in einer Etikettiervorrichtung, bei-
spielsweise der in Figur gezeigten Etikettiervorrichtung
2, mithilfe der in den Figuren 4a und 4b gezeigten Vor-
richtung ist in dem Flussdiagramm von Figur 5 veran-
schaulicht. Behälter werden von einer Blasformvorrich-
tung, beispielsweise der in Figur 1 gezeigten Blasform-
vorrichtung 1, zu einer Etikettiervorrichtung, beispiels-
weise der in Figur 1 gezeigten Etikettiervorrichtung 2,
transportiert 51. Innerhalb der Etikettiervorrichtung wer-
den die Behälter insbesondere zur Etikettierung auf sich
drehenden Standtellern, beispielsweise Standtellern der
in den Figuren 4a und 4b gezeigten Art, transportiert 52.
[0030] Während des Transports auf den sich drehen-
den Standtellern werden die Böden der Behälter mithilfe
von an der Unterseite des Bodens der Standteller ange-
ordneten und sich selbst nicht um ihre Rotorachse dre-
henden Schaufelrädern, beispielsweise mithilfe der in
den Figuren 4a und 4b gezeigten Art von Schaufelrädern
44, gekühlt 53. Prinzipiell kann diese Kühlung der Böden
vor und/oder während und/oder nach dem Etikettiervor-
gang durchgeführt werden. Die so nachgekühlten und
etikettierten Behälter werden dann von der Etikettiervor-
richtung zu einer Füllvorrichtung, beispielsweise der in
Figur 1 gezeigten Füllvorrichtung 3, transportiert 54. Der
Transport zu der Füllvorrichtung kann etwa über die in
Figur 1 gezeigten Transportsterne T’ erfolgen. Während
dieses Transports kann, soweit nötig, eine weitere Bo-
dennachkühlung mithilfe von gekühltem Wasser ausge-
führt werden.
[0031] Gemäß einer weiteren Ausführungsform erfolgt
die Bodennachkühlung in der Etikettiervorrichtung nicht
über Öffnungen in den zum Transport der Behälter in der
Etikettiervorrichtung verwendeten Standteller, sondern
mithilfe eines in die Behälter eingeführten unter Druck
stehenden Gases. Die Etikettiervorrichtung, beispiels-
weise die Etikettiervorrichtung 2, die in Figur 1 gezeigt
ist, kann eine Druckluftzuführvorrichtung umfassen. Mit-
hilfe dieser Druckluftzuführvorrichtung werden einge-
spannte zu etikettierende Behälter mit einem Druckgas,
beispielsweise mit Druckluft, das gereinigt ist, beispiels-
weise bei etwa 0,5 bis 0,8 bar, vorgespannt.
[0032] In Figur 6 ist eine geeignete Druckluftzuführvor-
richtung 60 gezeigt, die auch zur Bodennachkühlung
Verwendung finden kann. Beim Einspannen eines Be-
hälters zum Vorspannen desselben (Beaufschlagen des
Behälters mit einem unter Druck gesetzten Gas) fährt
eine Zentrierglocke 61 der Druckluftzuführvorrichtung 60
von oben über eine Hubkurve nach unten, während ein
Standteller, etwa der in den Figuren 2a und 2b gezeigte
Standteller 21 oder der in den Figuren 4a und 4b gezeigte
Standteller 41, über eine Hubkurve nach oben gefahren
wird. Die Druckluftzuführvorrichtung 60 kann eine Hülse
(nicht in Figur 6 gezeigt) zum Fassen eines Halses einer
zu etikettierenden Flasche aufweisen. Im eingespannten
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Zustand dichtet die Zentrierglocke 61 eine Behälteröff-
nung (etwa einen Flaschenhals) zum Vorspannen ab.
[0033] Beim Einspannvorgang wird eine Kugel 63
nach oben geschoben, wodurch ein über einen Druck-
gasleinlass 64 der Druckluftzuführvorrichtung 60 bereit-
gestelltes Druckgas, beispielsweise Druckluft, durch den
Zentrierglockenkanal 62 in den zu etikettierenden Behäl-
ter strömen kann. Der vorgespannte Behälter wird so-
dann etikettiert. Nach der Beendigung des Etikettiervor-
gangs und bis zum Ausleiten des etikettierten Behälters
kann der etikettierte Behälter Druckluftzuführvorrichtung
60 einer Bodennachkühlung durch stoßartige Abgabe
des Druckgases nach zumindest teilweiser Lösung der
Zentrierglocke 61 unterzogen werden.
[0034] Ein mithilfe der Druckluftzuführvorrichtung 60
ausführbares Verfahren zur Bodennachkühlung in einer
Etikettiervorrichtung, beispielsweise der in Figur gezeig-
ten Etikettiervorrichtung 2, mithilfe der in Figur 6 gezeig-
ten Vorrichtung ist in dem Flussdiagramm der Figur 7
veranschaulicht. Behälter werden von einer Blasformvor-
richtung, beispielsweise der in Figur 1 gezeigten Blas-
formvorrichtung 1, zu einer Etikettiervorrichtung, bei-
spielsweise der in Figur 1 gezeigten Etikettiervorrichtung
2, transportiert 71.
[0035] In der Etikettiervorrichtung werden die Behälter
vor dem Etikettieren mithilfe von einer Druckluftzuführ-
vorrichtung, beispielsweise der in Figur 6 gezeigten
Druckluftzuführvorrichtung 60, nach Einspannen mithilfe
einer Zentrierglocke der Druckluftzuführvorrichtung vor-
gespannt 72. Die vorgespannten Behälter werden etiket-
tiert 73.
[0036] Nach dem Etikettiervorgang wird die Zentrier-
glocke der Druckluftzuführvorrichtung zumindest teilwei-
se gelöst 74. Nach dem Lösen der Zentrierglocke der
Druckluftzuführvorrichtung wird die Druckluftzuführvor-
richtung so gesteuert, dass sie eine Anzahl an Druckluft-
stöße von gefilterter Luft (oder einem anderen Gas wie
gekühltem Stickstoff) in den etikettierten Behälter abgibt
75. Die verwirbelte Luft verlässt den Behälter wieder und
transportiert dabei Wärme insbesondere von den Behäl-
terböden ab. Die so abgekühlten, etikettierten Behälter
werden schließlich von der Etikettiervorrichtung zu einer
Füllvorrichtung, beispielsweise der in Figur 1 gezeigten
Füllvorrichtung 3, transportiert 54. Der Transport zu der
Füllvorrichtung kann etwa über die in Figur 1 gezeigten
Transportsterne T’ erfolgen. Während dieses Transports
kann, soweit nötig, eine weitere Bodennachkühlung mit-
hilfe von gekühltem Wasser ausgeführt werden.
[0037] In sämtlichen oben beschriebenen Ausfüh-
rungsformen wird der gesamte Aufbau der Abfüllanlage
durch die erfindungsgemäße Bodennachkühlung nicht
vergrößert. Die Bodennachkühlung kann einfach und ef-
fizient durch Zuführen einer zum Kühlen verwendeten
Luft oder eines anderes Gases ausgeführt werden.

Patentansprüche

1. Etikettiervorrichtung zum Etikettieren von zu füllen-
den Behältern, die eine Vorrichtung zum Kühlen der
Behälterböden der Behälter umfasst, die dazu aus-
gebildet ist, den Behälterböden der Behälter ein Gas
zuzuführen.

2. Die Etikettiervorrichtung gemäß Anspruch 1, in der
die Vorrichtung zum Kühlen der Behälterböden sich
drehende Standteller zum Transportieren der Behäl-
ter in der Etikettiervorrichtung umfasst und wobei die
Standteller jeweils zumindest einen Öffnung aufwei-
sen, durch die das Gas den Behälterböden zugeführt
wird.

3. Die Etikettiervorrichtung gemäß Anspruch 2, in der
die Vorrichtung zum Kühlen der Behälterböden für
jeden sich drehenden Standteller jeweils einen an-
getriebenen Ventilator umfasst, der dazu ausgebil-
det ist, das Gas durch die zumindest eine Öffnung
in dem Standteller dem jeweiligen Behälterboden ei-
nes auf dem Standteller transportierten Behälters
zuzuführen.

4. Die Etikettiervorrichtung gemäß Anspruch 3, in der
jeder Standteller mit einem Antrieb zum Drehen des
Standtellers versehen ist; und
jeder einem jeweiligen Standteller zugeordnete Ven-
tilator

a) durch den jeweiligen Antrieb des jeweiligen
Standtellers angetrieben wird; oder
b) durch die durch den Antrieb des jeweiligen
Standtellers verursachte Drehung des jeweili-
gen Standtellers angetrieben wird; oder
c) jeweils durch einen separaten eigenen An-
trieb angetrieben wird.

5. Die Etikettiervorrichtung gemäß Anspruch 2, in der
die Vorrichtung zum Kühlen der Behälterböden für
jeden sich drehenden Standteller zumindest ein
Schaufelrad umfasst, insbesondere jeweils für jede
der zumindest einen Öffnung im Standteller ein
Schaufelrad umfasst, über das das Gas dem jewei-
ligen Behälterboden zugeführt wird.

6. Die Etikettiervorrichtung gemäß Anspruch 1, in der
die Vorrichtung zum Kühlen der Behälterböden um-
fasst
eine Druckluftzuführvorrichtung zum Vorspannen
der zu etikettierenden Behälter; und
eine Steuerungseinheit zum Steuern des Betriebs
der Druckluftzuführvorrichtung, und wobei
die Steuerungseinheit dazu ausgebildet ist, die
Druckluftzuführvorrichtung dazu zu veranlassen,
nach dem Etikettiervorgang der Behälter jeweils
mehrere Druckluftstöße in jeden der Behälter aus-
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zuführen.

7. Behälterbehandlungsanlage, mit
einer Formblasvorrichtung zum Formen von Behäl-
tern aus Vorformlingen:
einer Etikettiervorrichtung gemäß einem der vorher-
gehenden Ansprüche, die stromabwärts von der
Formblasvorrichtung angeordnet ist; und
einer Füllvorrichtung zum Füllen der Behälter, die
stromabwärts von der Etikettiervorrichtung angeord-
net ist.

8. Verfahren zur Bodennachkühlung von Behältern in
einer Abfüllanlage, mit den Schritten
Transportieren der Behälter von einer Formblasvor-
richtung der Abfüllanlage zu einer Etikettiervorrich-
tung der Abfüllanlage; und
Kühlen der Behälterböden der Behälter in der Eti-
kettiervorrichtung durch Zuführen eines Gases zu
den Behälterböden.

9. Das Verfahren gemäß Anspruch 8, weiterhin mit
Transportieren der Behälter in der Etikettiervorrich-
tung auf Standtellern, wobei jeder der Standteller zu-
mindest eine Öffnung aufweist, und wobei das Zu-
führen des Gases zu den Behälterböden durch die
Öffnungen der Standteller erfolgt.

10. Das Verfahren gemäß Anspruch 9, wobei das Gas
durch Ventilatoren den Behälterböden durch die Öff-
nungen der Standteller hindurch zugeführt wird.

11. Das Verfahren gemäß Anspruch 9, weiterhin mit Ver-
setzen der Standteller in Drehung und wobei das
Gas während der Drehung der Standteller durch fest
mit den Standtellern verbundene Schaufelräder den
Behälterböden durch die Öffnungen der Standteller
hindurch zugeführt wird.

12. Das Verfahren gemäß Anspruch 8, weiterhin mit
Vorspannen der Behälter in der Etikettiervorrichtung
mithilfe einer Druckluftzuführvorrichtung; und
Etikettieren der vorgespannten Behälter; und wobei
das Zuführen des Gases zu den Behälterböden das
Ausführen von Druckluftstößen in jeden der etiket-
tierten Behälter mithilfe der Druckluftzuführvorrich-
tung umfasst.

13. Das Verfahren gemäß einem der Ansprüche 8 bis
12, weiterhin mit Transportieren der Behälter von der
Etikettiervorrichtung zu einer Füllvorrichtung der Ab-
füllanlage auf einer Transportstrecke und entweder
mit Ausführen einer weiteren Bodennachkühlung
der Behälter auf der Transportstrecke, insbesondere
mit Wasser, oder ohne eine weitere Bodennachküh-
lung der Behälter auf der Transportstrecke.
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